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(54) Title: INJECTION MOULDING INSTALLATION 
(54) Bezeichnung: SPRITZGIESSANLAGE 




(57) Abstract 

The invention concerns an injection moulding installation in which an injection unit (17) and a clamping unit (1) are so arranged that 
the transport direction (16) of the injection unit (17) and the clamping direction of the tools (3, 5; 4, 6) arc at right angles to each other. 
This arrangement permits the tools (3, 5; 4, 6), which are laid out in pairs, to operate either synchronously or alternately with the aid of an 
appropriate valve (18). The paired layout of the tools (3, 5; 4, 6) enables the forces exerted upon them by feed pressure to be compensated 
and bending moments within the clamping unit (1) to be avoided. 



(57) Zusammenfiissung 

Soritzfiiessanlaee bci welcher Spritzaggregat (17) und Schliesseinheit (1) derart angeordnet sind, dass die F&rderrichning (16) des 
SprittScTats (17) und die Schliessrichtung (15) der Werkzeuge (3, 5; 4, 6) senkrecht zueinander stehen. D,ese Anordnung ertaubt es, die 
rSS 5; 4, 6) entweder in Gieichtakt oder mit Hilfe etnes geeigneten Ventils(18)abwechslungsweise 
S Sie^ Ano\dnuni der Werkzeuge (3, 5; 4, 6) kompensieren sich die durch den Fflrderdruck auf diese 
Werkzeuge erzeugten Kritfte und konnen Biegemomente innernalb der Schliesseinheit (1) vermieden werden. 
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Spritzgiessanlage 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spritzgiessanlage 
fUr die Herstellung von Forrateilen aus plastif iziertem 
Kunststoff gemass Oberbegrif f des Anspruchs l. 

Derartige Spritzgiessanlagen kommen heutzutage in der 
Kunststof ftechnologie tiberall zur Anwendung und umfassen 
grundsatzlich ein Sprit zaggregat und eine Schliesseinheit, 
wobei die Spritzaggregate mehr oder weniger aufvendige 
Maschinen zum Plastif izieren und Einspritzen aufweisen. Die 
Schliesseinheiten sind in der Regel hydraulisch oder 
pneumatisch betrieben, mit auswechselbaren Formwerkzeugen 
ausgeriistet und so angeordnet, dass deren Platten senkrecht 
zur Fbrderrichtung der Plastif iziervorrichtung stehen, d.h. 
sich in Fbrderrichtung offnen und schliessen lassen. 

Urn die Produktion derartiger Formteile zu ertiohen, ist 
schon verschiedentlich vorgeschlagen worden, die Schliess- 
einheiten so zu gestalten, dass zwei oder mehr Forrawerk- 
zeuge gleichzeitig oder im Wechsel mit der gewiinschten 
Menge an Kunststof fschmelze beschickt werden konnen. Bei 
diesen Schliesseinheiten, wie bspw. in der US-5'464'579 
oder US-5'370'523 beschrieben, wird die Kunststof fschmelze 
mitten durch mindestens eines der Formwerkzeuge in einen 
Verteilerblock gefordert, urn von dort den jeweiligen dttsen- 
seitigen Werkzeugplatten zugeftihrt zu werden. Die ZufUhrung 
der Schmelze zentral durch einen Teil der Werkzeugplatten 
erf ordert speziell konstruiert Formwerkzeuge, welche die 
Produktion der Formteile verteuern. 

Es ist deshalb bspw. aus der WO 95/08428 bekannt, die 
Kunststof fschmelze zur Mehrfach-Schliesseinheit urn die 
Formwerkzeuge herumzufuhren und in eine mittlere Formauf- 
spannplatte leiten. Dabei kann diese mittlere Formauf spann- 
platte ortsfest montiert sein oder, wie bei der als Tandem- 
Maschine bekannten Mehrfach-Schliesseinheit, verschiebbar 
konstruiert sein. Diese mit einer seitlich versetzten 
Spritzeinheit arbeitenden Schliess-Einheiten erlauben die 
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Verwendung von Standardwerkzeugen und damit die Reduktion 
der Produktionskosten. Leider zeigt es sich, dass diese 
seitlich versorgten Mehrfach-Schliesseinheiten bei der 
Verwendung von Werkzeugen, die fiir die gleichzeitige 
Herstellung von 48 und mehr Formate ilen geeignet sind, zum 
Teil lecken und rascher verschleissen, als die zentral 
versorgten Schliesseinheiten und deshalb intensiver 
gewartet werden mttssen. 

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine mit 
Standardwerkzeugen ausriistbare Mehrfach-Schliesseinheit mit 
hoher FunktionsfShigkeit , d.h. geringem Wartungsaufwand, zu 
schaffen. Insbesondere sollen damit bewahrte Mehrf achwerk- 
zeuge mit bspw. 48 und mehr Formkavitaten betriebssicher 
arbeiten k5nnen. 

Erf indungsgemass wird dies mit einer Spritzgiessanlage 
gemass Anspruch 1 erreicht und insbesondere durch eine 
Anordnung von Spritzaggregat und Schliesseinheit , derart, 
dass die Forderrichtung des Spritzaggregats und die 
Schliessrichtung der Werkzeuge senkrecht zueinander stehen. 
Es erweist sich als besonders wichtig fiir den - 
erf indungsgemassen Aufbau, dass die mittlere Auf spannplatte 
direkt in der Forderrichtung steht und als feste 
Maschinenplatte ausgebildet ist. Ebenso wichtig ist die 
paarweise Anordnung der Werkzeugplatten, damit sich die 
durch den Spritzdruck erzeugten KrSfte jeweils gegenseitig 
kompensieren zu konnen. Damit erhSlt die gesamte 
Schliesseinheit eine hohe mechanische Stabilitat und werden 
insbesondere durch den far die Zufuhr der Schmelze 
benStigten Spritzdruck keine Biegemomente innerhalb Oder 
zwischen den einzelnen Werkzeugplatten erzeugt. 

Die Vorteile der erf indungsgemassen Spritzgiessmaschinen- 
anordnung ergeben sich fiir den Fachmann unmittelbar aus dem 
in den Figuren gezeigten geometrischen Aufbau, welcher 
ermaglicht # auch mehrschichtige Formteile, insbesondere 
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mittels bewfihrten Werkzeugen mit 48 oder mehr F rm- 
kavitaten, betriebssicher und verschleissarm herzustellen. 
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erf indungsgemassen 
Spritzgiessanlage ergeben sich auch aus den vorliegenden 
5 Unteransprtichen . 
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Im folgenden soil die Erfindung anhand von Ausfiihrungs- 
beispielen und mit Hilfe der Figuren naher erlautert 
werden. Dabei zeigen: 

Fig. 1 . Auf sicht auf eine erf indungsgemass angeordnete 
Schliesseinheit einer Spritzgiessanlage; 

Fig. 2 Auf sicht auf eine erf indungsgemSss angeordnete 
15 Schliesseinheit einer Spritzgiessanlage mit zwei 

Spritzaggregaten; und 

Fig. 3 Auf sicht auf eine erf indungsgemSss angeordnete 

Schliesseinheit einer Spritzgiessanlage mit drei 
20 Spritzaggregaten. 



Die in Figur 1 dargestellte Schliesseinheit 1 weist zentral 
eine feste Maschinenplatte auf, die im folgenden auch 
Verteilerplatte 2 genannt wird. Beidseitig dieser festen 

25 Verteilerplatte 2 sind je eine Werkzeugplatte (Matrize) 3, 
4 fest mit dieser Verteilerplatte 2 verbunden. Eine zu den 
jeweiligen Werkzeugplatten 3, 4 gehorende bewegliche 
Werkzeugplatte (Patrize) 5, 6 ist an je einer beweglichen 
Maschinenplatte 7, 8 befestigt. Diese beweglichen 

30 Maschinenplatten 7, 8 sind an Holmen 19 geflihrt und werden 
(Iber Hydrauliksysteme 9, 10 bewegt, die an Grundplatten 11, 
12 abgestiltzt sind. In der vorliegenden Figur ist 
darUberhinaus ein Entnahmesystem 13 dargestellt # mit 
welchem die gespritzten Formteile aus dem Werkzeug 

35 entnommen und auf ein Forderband 14 ausgeworfen verden 

kSnnen. Wesentlich fttr die vorliegende Erfindung ist es, 
dass die Schliessrichtung 15 senkrecht zur FSrderrichtung 
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16 des Spritzaggregats 17 steht. Diese Anordnung erlaubt 
es, die beiden paarweise angeordneten Werkzeuge 3,5; 4,6 
entweder im Gleichtakt oder mit Hilfe eines geeigneten 
Ventils 18 abwechselungsweise zu betreiben. Durch diese 
paarweise Anordnung der Werkzeuge 3,5; 4,6 kompensieren 
sich die durch den Forderdruck auf diese Werkzeuge erzeug- 
ten KrSfte und konnen keine Biegemomente innerhalb der 
Schliesseinheit 1 erzeugt werden. 

Die in Figur 2 dargestellte Schliesseinheit 1 unterscheidet 
sich von der in Figur 1 dargestellten Schliesseinheit 
lediglich dadurch, dass die feste Verteilerplatte 2 
(Maschinenplatte) von zwei Spritzaggregaten 25 und 26 
versorgt wird. Uin Biegemomente bei dieser Anordnung zu 
verraeiden, ist zwischen den Spritzaggregaten 25, 26 und der 
festen Maschinenplatte 2 ein Verteilerbalken 20 vorgesehen/ 
Mit diesem Verteilerbalken 20 kann die Kunststof f schmelze 
iiber ForderkanSle 21, 22 zentral in die Maschinenplatte 2 
geftlhrt werden, um von dort in Mehrf achwerkzeuge 23, 24 
geleitet zu werden. Durch die Verwendung mehrerer 
Spritzaggregate konnen mehrschichtige Formlinge, wie sie 
heute insbesondere fttr Lebensmittelverpackungen und 
insbesondere in der Getrankeindustrie verwendet werden, 
hergestellt werden- Es zeigt sich, dass die 
erf indungsgemSsse Anlage auch mit mehreren Spritzaggregaten 
keinen zusStzlichen Werkstof f aufwand an den Werkzeugen 
notwendig macht, und die gesamte Schliesseinheit 1 ihre 
Gestaltfestigkeit auch bei Verwendung von Werkzeugen mit 48 
und mehr FormkavitSten beibehalt. Dies erlaubt insbesondere 
die Verwendung von Standardwerkzeugen, die auch in 
einfachen Spritzeinheiten eingesetzt werden und sich dort 
bewShrt haben. In einer Weiterbildung dieser 
Spritzgiessanlage kann ein zusStzliches Werkzeug (nicht 
dargestellt) , dessen Schliessrichtung in Versorgungs- 
richtung 34 verlSuft, an die feste Maschinenplatte 2 
angebracht werden, ohne dabei Biegemomente auf diese 
mittlere Maschinenplatte 2 zu erzeugen. 
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Die in Figur 3 dargestellte Ausftthrungsform der 
erf indungsgemSssen Spritzgiessanlage zeigt eine 
Weiterbildung rait drei Spritzaggregaten 27, 28, 29. Die 
Forderrichtung 30, 31 , 32 dieser Spritzaggregate steht 
5 wiederura senkrecht zur Schliessrichtung 33 der paarweise 
angeordneten Werkzeuge. Mit dieser Anlage konnen 
mehrschichtige Forxnteile betriebssicher und verschleissana 
hergestellt werden. Auch bei dieser Vorrichtung treten 
keine Biegeiaomenteauf , die im Spritzgiessbetrieb zu 
10 Bauteilverformungeh ftihren konnten. 

Es versteht sich, dass diese Anlage vom Fachmann weiter 
inodifiziert werden kann. So brauchen die Formwerkzeuge 
bspw. nicht in einer Ebene zu liegen, sondern konnen 
15 paarweise axialsymmetrisch zur Forderachse angeordnet sein. 

Bei einer solchen Anordnung konnen mehrere Werkzeugpaare um 
die Fordersachse verteilt sein und konnen die einzelnen 
synchron miteinander arbeitenden Werkzeugpaare nacheinander 
getaktet werden* 
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Ansprtiche 

1. Spritzgiessanlage fttr die Herstellung von Formteilen 
aus plastif iziertem Kunststoff mit mindestens einem 
Spritzaggregat (17), sowie mit einer Schliesseinheit 
(1) fiir mindestens zwei paarweise angeordnete 
Formwerkzeuge (3,5;4,6), welche Schliesseinheit (1) 
eine als feste Maschinenplatte des Spritzaggregats (17) 
ausgebildete Verteilerplatte (2) aufweist, dadurch 

I gekennzeichnet, dass die Schliessrichtung der paarweise 
^ angeordneten Forxnwerkzeuge (3, 5; 4, 6) senkrecht zur 
Forderrichtung (16) des mindestens einen Spritzaggre- 
gats (17) steht. 

2. Spritzgiessanlage nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forrawerkzeuge (3, 5; 4, 6) 
paarweise axialsymmetrisch zur Forderrichtung (16) des 
mindestens einen Spritzaggregats (17) angeordnet sind. 

3. Spritzgiessanlage nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Formwerkzeuge 
(3,5;4,6) Standardwerkzeuge mit 48 oder mehr 
FormkavitSten sind. 

4. Spritzgiessanlage nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formwerkzeuge (3,5/4,6) 
Mehrfach-Heisskanal-Werkzeuge sind. 

5. Spritzgiessanlage nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Formwerkzeuge 

(3 , 5;4 , 6) Mehrf ach-Heisskanal-Koinjektions-Werkzeuge 
sind, 

6. Spritzgiessanlage nach einem der vorgehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilerplatte (2) 
ein zentral angeordnet es Ventil (18) zur Regelung der 



Schmelzenzufuhr an die Formwerkzeuge (3,5;4,6) 
aufweist. 

Spritzgiessanlage nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schliesseinheit (1) mit dem 
mindestens einen Spritzaggregat (17) eine T-formige 
Anlage bildet. 

Spritzgiesseinheit nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schliesseinheit (1) mit 
mindestens zwei einander gegenUberliegenden 
Spritzaggregaten (17) eine kreuzf drmige Anlage bilden. 
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